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Одним з пріоритетних напрямків розвитку сучасної технології 
виробництва, зокрема металообробної промисловості, є високошвидкісна 
механічна обробка. Її впровадження дозволяє підвищити продуктивність праці 
при одночасному підвищенні точності обробки і якості виготовлення деталей. 
Важливим фактором успішної реалізації високошвидкісної обробки є тип 
опор, що застосовуються в шпиндельних вузлах металообробних верстатів [1-
3]. В основному шпинделі встановлюють на опори кочення, що призводить до 
нестабільної траєкторії руху шпинделя, тепловим зсувам підшипникових 
вузлів, обмеженому ресурсу шпиндельних вузлів і т.д. Перерахованих недоліків 
позбавлені шпиндельні вузли на підвісах з газовим мащенням. Газові підвіси 
здатні надійно працювати при високій і низькій температурі і вологості, їх 
застосування виключає забруднення довкілля, зменшує рівень шуму і вібрації. 
Такі підвіси практично позбавлені зносу, тому високі показники точності 
обертання шпинделя зберігаються практично весь термін експлуатації 
верстатів. 
В даний час найбільшого поширення набули радіальні і осьові підвіси, що 
функціонують самостійно. Враховуючи, що більшість роторів навантажується 
як радіальними, так і осьовими силами, то поряд з опорними підвісами 
необхідно використовувати одно- або двосторонні підп'ятники або автомати 
осьового навантаження. Забезпечити високі показники працездатності таких 
комбінованих опор являє собою складну задачу, при цьому знижується ККД, 
збільшуються витрати мастильного матеріалу і розміри опорних вузлів [4,5]. 
Прагнення об'єднати в одному вузлі опорний і упорний підвіси призвело до 
появи конічних підвісів [6-8]. Застосування такого виду опор є одним з 
можливих рішень. Основними перевагами конічних опор є здатність одночасно 
сприймати і радіальне, і осьове навантаження. Відомо, що зі збільшенням кута 
контакту зростає осьова жорсткість і здатність сприймати осьові навантаження, 
що є позитивним фактором для досягнення точності обертання валу, що значно 
впливає на точність обробки заготовки. Конічний підвіс ковзання підвищує 
надійність і довговічність опорного вузла, а також спрощує його виготовлення 
та експлуатацію, завдяки простоті конструкції за рахунок відсутності упорного 
підвісу і підвищує ресурс роботи [9-12]. Дані дослідження свідчать про 




шпиндельних вузлах металообробних верстатів. Істотно поліпшити вихідні 
характеристики високошвидкісних конічних шпиндельних вузлів на опорах з 
газовим мащенням здатні газостатичні підвіси з канавками змінної глибини.  
Результати досліджень експлуатаційних характеристик газостатичних 
підвісів з канавками змінної глибини лягли в основу створення 
високошвидкісного конічного шпиндельного вузла. [9-12]. 
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У різних галузях промисловості широке розповсюдження знайшли 
осесиметричні деталі, що виготовляються ротаційної витяжкою трубних або 
листових заготовок з чорних та кольорових матеріалів 
Ротаційна витяжка (РВ) – це технологічний процес послідовної зміни 
форми, розмірів і властивостей плоских або осесиметричних заготовок шляхом 
локалізації пластичної деформації в невеликій зоні, переміщення якої 
відбувається по заданих траєкторіях внаслідок обертання заготовки і 
відповідної подачі інструмента, що приводить до незворотної зміни форми і 
отримання потрібної деталі [1 - 3]. 
Прототипом РВ є видавлювання ручним способом, яке відоме в Європі з 
пізнього середньовіччя: перші згадки про цей метод припадають на початок 
XIV століття. Ця технологія використовується і сьогодні для дрібносерійного 
виробництва деталей з тонких листів пластичних матеріалів. 
 
 Рис. 1. Деталі, що 
виготовляються ротаційної витяжкою 
 Методами РВ можна виготовляти 
порожнисті осесиметричні деталі 
машин, приладів, апаратів, атомних 
реакторів, обіддя коліс автомашин і 
тракторів, дифузори вентиляторів, 
різні посудини, ковпаки коліс, 
алюмінієві колби, прецизійні трубки, 
рефлектори, обтічники, газові балони, 
кришки підшипників, молочні бідони, 
радіолокаційні відбивачі, келихи, 
декоративні вази і чаші, деталі 
апаратів для дослідження космічного 
простору, супутникові тарілки, 
бетономішалки та інші порожнисті 
вироби, що мають форму, аналогічну 
показаним на рисунку 1. 
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